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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen Kunststoffplatte mit wenigstens einer geglat- 
teten Seitenkante und Vorrichtung dafur 



(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstel- 
lung einer durch Extrusion hergestellten thermoplastischen 
Kunststoffplatte mit wenigstens einer geglatteten Seiten- 
kante wird die Seitenkante der Kunststoffplatte nach der 
Kalibrierung bis wenigstens zur Schmelztemperatur er- 
warmt und zugleich werden die randseitigen Oberflachen- 
bereiche durch Kuhlung auf einer Tern peratur unterhalb der 
Erweichungstemperatur gehalten. 

Eine geeignete Glattungsvorrichtung (10) weist eine Nut 
(14) mit wenigstens einem Heizmittel (15) in der Stirnflache 
(11 ) und mit jeweils wenigstens einem Kuhlmittel (16, 17) in 
den sich gegenuberliegenden Seitenflachen (12, 13) auf, 
wobei die in der Nut (14) fiihrbare Kunststoffplatte mit ihrer 
Schnittkante (21) an dem Stirnbereich (11) und mit ihren 
randseitigen Oberflachenbereichen an den Seitenflachen 
(12, 13) anliegt. Wahrend die Seitenkante aufgeschmolzen 
und geglattet wird, werden die Oberflachenbereiche durch 
die Kuhlung formstabil gehalten. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung einer thermoplastischen Kunststoffplatte mit 
wenigstens einer geglatteten Seitenkante mit den 
Merkmalen des Oberbergriffs des Anspruchs 1 . 

Stand der Technik 

[0002] Integralschaumplatten aus einem Kern aus 
geschaumtem Kunststoff und dichten, glatten Ober- 
flachen sind bekannt. Die Oberflachen konnen po- 
renfrei und mit hohem Glanz durch Extrusion, bei- 
spielsweise von Hart-PVC, hergestellt werden und 
sind fur vielfaltige Anwendungszwecke einsetzbar. 
Der Vorteil liegt insbesondere in der geringen Dichte 
der Platte, die durch den porigen Kern herabgesetzt 
ist. 

[0003] Allerdings variiert die Plattenbreite bei der 
Extrusion, so dass die Rander fur bestimmte Anwed- 
nungsfalle, bei denen es auf plane Kantenflachen 
und exakte Kantenradien ankommt, langsseits be- 
saumt werden mussen, urn die gewunschte Platten- 
breite zu erhalten. Die so erhaltene Seitenkante ist 
zwar prazise und gerade herstellbar, jedoch ist der 
Schichtaufbau, insbesondere der grobporige Kern, 
sichtbar, was im Vergleich zu den glanzenden dichten 
O-berflachen der Platte storend wirkt. Daneben kon- 
nen sich in den groben Poren der Schnittkanten 
Schmutz und Bakterien ablagern, was gerade in be- 
vorzugten Anwendungsfeldern von Integralschaum- 
platten wie Sanitarbereiche, Medizintechnik und Ret- 
tungsfahrzeuge nachteilig ist. 

[0004] Auch bei massiven Kunststoffplatten sind die 
Seitenkanten nach dem Besaumen nicht immer grat- 
frei und glatt. 

[0005] Die Plattenzuschnitte mussen daher oftmals 
so eingebaut werden, dass die Schnittkanten nicht 
sichtbar sind, beispielsweise dadurch, dasssie mit ih- 
ren Kanten in Profile eingefasst sind. 

Aufgabenstellung 

[0006] Es steilt sich daher die Aufgabe, ein Verfah- 
ren zur Extrusion einer thermoplastischen Kunststoff- 
platte, insbesondere einer Integralschaumpiatte, der 
eingangs genannten Art so zu verbessern, dass die 
Piatten an wenigstens einer Seitenkante verdichtet 
und/oder geglattet sind. 

[0007] Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass die 
Seitenkante der Bahn nach der Kalibrierung bis we- 
nigstens zur Schmelztemperatur erwarmt wird und 
zugleich die randseitigen Oberflachenbereiche durch 
Kuhlung auf einer Temperatur unterhalb der Erwei- 
chungstemperatur gehalten wird. 



[0008] Der besondere Vorteil der Erfindung einer 
prazisen und homogenen Seitenkante wird durch die 
gieichzeitige Kuhlung der randseitigen Oberflachen- 
bereiche der Kunststoffplatte wahrend der Auf- 
schmelzung der Stirnflache erreicht. 

[0009] Die Aufschmelzung bewirkt zusammen mit 
einem geringen Anpressdruck der Glattungsvorrich- 
tung eine exakte Formgebung der Seitenkante, die 
durch die Kontur der Glattungsvorrichtung bestimmt 
wird. Vorhandene Unebenheiten wie Riefen werden 
beseitigt. 

[0010] Die Integration der erfindungsgemafcen Ver- 
fahrensschritte in das ubliche Extrusionsverfahren 
fuhrt zu einem Entlangziehen der angeschmolzenen 
Seitenkante an der Stirnseite der Glattungsvorrich- 
tung mit der Vorschubbewegung und somit zu einer 
sehr glatten Seitenkante. 

[0011] Durch die Kuhlung bleibt die Formstabilitat 
im Randbereich der Platte trotz Anschmelzung der 
Seitenkante erhalten. Verwerfungen, Verbiegungen 
oder sonstige Beschadigungen der ebenen grofcen 
Plattenoberflachen werden dadurch vermieden. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0012] Weiterhin betrifft die Erfindung eine zur 
Durchfuhrung geeignete Glattungsvorrichtung fur 
eine Seitenkante einer thermoplastischen Kunststoff- 
platte mit den Merkmalen des Anspruchs 3. 

[0013] Als Nut ist hier eine Konfiguration definiert, 
die an die zu glattende Seitenkante andruckbar ist 
und in der zugleich die randseitigen Oberflachenbe- 
reiche der Platte gefuhrt sind. Diese Nut kann in ei- 
nen metallischen Korper eingeformt sein. Sie kann 
aber beispielsweise auch aus drei rechtwinklig zuein- 
ander ausgerichteten Stempeln fur die Stirnflache 
und die beiden Seitenflachen gebildet sein, die in 
sonstiger Weise miteinander verbunden sind. We- 
sentlich ist nur die U-formige Konfiguration der drei 
genannten Flachen, innerhalb der die Platte gefuhrt 
ist. 

[0014] Als Heizmittel ist vorzugsweise wenigstens 
ein Heizkanal vorgesehen, der von einer beheizten 
Flussigkeit, beispielsweise Ol, durchflossen ist. Die 
Flussigkeit kann aufierhalb der Vorrichtung exakt 
temperiert werden, so dass der Warmeeintrag in den 
Heizbereich definierbar ist. 

[0015] Als einfache Alternative ist der Einbau von 
Heizpatronen moglich. 

[0016] Als Kuhlmittel sind vorzugsweise Kuhlkanale 
vorgesehen, die von einer Kuhlflussigkeit, insbeson- 
dere Wasser, durchflossen sind. 
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[0017] Um eine Warmeleitung innerhalb der Glat- 
tungsvorrichtung so weit wie moglich zu verhindern, 
kann jeweils zwischen den Heiz- und den Kuhlmitteln 
bzw. jeweils zwischen der Stirnfiache und einer Sei- 
tenflache wenigstens eine thermische Isolations- 
schicht vorgesehen sein. 

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug 
auf die Zeichnung naher erlautert. Die Figuren zeigen 
im Einzelnen: 

[0019] Fla. 1 eine Teile einer Vorrichtung zur Her- 
stellung einer Kunststoffplatte in schematischer pers- 
pektivischer Ansicht und 

[0020] Fia. 2 eine erfindungsgemafie Glattungsvor- 
richtung, ebenfalls in perspektivischer Ansicht. 

[0021] ElflJL zeigt eine Integralschaumbahn 20 aus 
einem thermoplastischem Kunststoff, die mittels ei- 
ner an sich bekannten, nicht dargestellten Extrusi- 
onsvorrichtung endlos hergestellt wird. 

[0022] Die Seitenkanten 21 der Integralschaum- 
bahn 20 werden in der dargestellten Ausfuhrungs- 
form durch geeignete Schneidvorrichtungen 31, 32 
geradlinig abgeschnitten. An die Seitenkante 21 wer- 
den beidseitig in Abzugsrichtung 3 gesehen erfin- 
dungsgemafce Glattungsvorrichtungen 10 ange- 
druckt und angeschmolzen, wodurch die Seitenkan- 
ten 21 homogenisiert und geglattet werden. 

[0023] Soweit ein Beschneiden der Seitenkante ent- 
fallen kann, wird die unbehandelte Kante der erfin- 
dungsgemafcen Glattungsvorrichtung zugefuhrt. 

[0024] Die Randbereiche 22, 23 bei den Seitenkan- 
ten 21 werden auch durch die Glattungsvorrichtun- 
gen 10 gefuhrt und dort gekuhlt, so dass sie formsta- 
bil bleiben. Die vorzugsweise hochglanzend ausge- 
bildeten Oberflachen der Integralschaumbahn 20 be- 
halten dadurch ihre Form und Oberflachenstruktur in 
den Randbereichen 22, 23. 

[0025] fJSLJL zeigt eine erfindungsgemafSe Glat- 
tungsvorrichtung 10, die aus einem metallischen 
odersonstigem warmeleitfahigem Korper gebildet ist, 
der eine Nut 14 aufweist. Die Nut 14 ist durch Seiten- 
flachen 12, 13 und eine Stirnfiache 11 begrenzt, wo- 
bei die Seitenflachen 12, 13 uberwiegend planparal- 
lel zueinander ausgerichtet sind, jedoch in einem Be- 
reich zur Aufcenseite der Glattungsvorrichtung 10 hin 
vorzugsweise in einem kleinen Winkel zu Mittelachse 
der Nut nach auften geneigt sind, so dass sich eine 
Einlaufschrage ergibt Durch diesen Ubergang wird 
vermieden, dass am Auftenumfang der Glattungsvor- 
richtung die Oberflache der Integralschaumbahn 20 
durch Kratzspuren Oder dergleichen beschadigt wird. 

[0026] Die Stirnfiache 11 ist durch erhitztes Ol, das 



durch Heizkanale 15 fliefit, auf eine Temperatur von 
130°C bis 250°C, insbesondere auf ca. 185°C, er- 
warmt, so dass ein thermoplastischer Kunststoff wie 
beispielsweise Hart-PVC lokal aufgeschmolzen wird. 

[0027] Die Lange der Glattungsvorrichtung ist im 
Verhaltnis zu Abzugsgeschwindigkeit der Integral- 
schaumbahn 20 so gewahlt, dass wahrend des Kon- 
takts der Seitenkante 21 mit der Stirnseite 21 genu- 
gend Warme zum oberflachlichen Aufschmelzen 
ubertragen werden kann, ohne jedoch einen zu gra- 
ven Warmeintrag in die hinter der Seitenkante 21 lie- 
genden Kernschichten der Platte zu bewirken. 

[0028] Zur Vermeidung eines zu hohen Warmein- 
trags in die Platte, der zu einer zu hohen Erwarmung 
der Randbereiche 22, 23 der Platte bis uber den Er- 
weichungspunkt hinaus und einer daraus resultieren- 
den Verformung fuhren konnte, sind die Seitenfla- 
chen 12, 13 in der Nut 14 durch ein Kuhlmittel, insbe- 
sondere Wasser gekuhlt, so dass deren Temperatur 
etwa der Umgebungstemperatur entspricht. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer thermoplasti- 
schen Kunststoffplatte (20) mit wenigstens einer ge- 
glatteten Seitenkante durch: 

- Aufmischen eines thermoplastischen Kunststoffs in 
einem Extruder, 

- Auspressen des Kunststoffs durch eine Breitschlitz- 
duse zu einer ebenen Kunststoffbahn (20), 

- Abkuhlen und Kalibrieren der Kunststoffbahn (20) 
auf einem Kalanderwalzenpaar, 

- Abziehen der Kunststoffbahn (20), 

dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenkante 
(21) der Kunststoffbahn (20) nach der Kalibrierung 
bis wenigstens zur Schmelztemperatur erwarmt wird 
und zugleich die randseitigen Oberflachenbereiche 
(22, 23) durch Kuhlung auf einer Temperatur unter- 
halb der Erweichungstemperatur gehalten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff Hart-PVC ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffplatte eine Inte- 
gralschaumplatte ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Langsseiten der 
Kunststoffbahn vor dem Erwarmen der Seitenkanten 
besaumt werden. 

5. Glattungsvorrichtung (10) fur eine Seitenkante 
(21) einer thermoplastischem-Kunststoffplatte, die 
eine Nut (14) mit wenigstens einem Heizmittel (15) in 
der Stirnfiache (11 ) und mit jeweils wenigstens einem 
Kuhlmittel (16, 17) in den sich gegenuberliegenden 
Seitenflachen (12, 13) aufweist, wobei eine in der Nut 
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(14) fuhrbare Kunststoffplatte (20) mit ihrer Schnitt- 
kante (21) an dem Stirnbereich (11) und mit ihren 
randseitigen Oberflachenbereichen (22, 23) an den 
Seitenflachen (12, 13)anliegt. 

6. Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Heizmittel durch 
wenigstens einen Heizkanal (15) gebildet ist, der von- 
einer beheizten Flussigkeit durchflossen ist. 

7. Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 4 
Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die: Kuhlmittel 
jeweils durch wenigstens einen Kuhlkanai (ffcC 1 7) 
gebildet sind, die von einer Kuhlflussigkeit durchflos- 
sen sind. 

8. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der An- 
spruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass we- 
nigstens eine der Seitenflachen (12, 13) der Nut (14) 
zur Aulienseite der Vorrichtung hin eine Einlauf- 
schrage aufweist. 

9. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der An- 
spruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vorrichtung federnd und senkrecht zur Stirnflache 
(11) verschiebbar gelagert ist. 

10. Glattungsvorrichtung (10) nach einem der 
Ansprtiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass je- 
weils zwischen den Heiz- und den Kuhlmitteln (15, 
16, 17) wenigstens eine thermische Isolationsschicht 
vorgesehen ist. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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ABSTRACT : PROBLEM TO BE SOLVED: To form the edge side of a hollow board of thermoplastic 
synthetic resin into a closed edge side having a smooth surface. 

SOLUTION: The edge side of the hollow board of thermoplastic synthetic resin prepared 
by pultrusion or punching is put in a melted-softened state by heating by a contact or 
noncontact heating means and the edge side in the heated-melted state is brought into 
pressure contact with the bottom of the groove of a forming implement having the 
bottomed groove so that it is formed into the closed edge side having the smooth surface. 
The heating means for heating the edge side of the hollow board in a contact or 
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edge side of the hollow board is brought into pressure contact are disposed in front and 
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ABSTRACT : PURPOSE: To prepare a long work precisely and speedily without generating chips and 
poisinous gas by rotating a heated disk, pushing it to a resin foam and moving them 
relatively. 

CONSTITUTION: A disk 12 is rotated through a spindle 1 1 mounted rotatively on a table 
10 and simultaneously a heating device 13 is electrified to heat the rim part 12B of the disk 
12 at the softening temperature of a foam 20 or a little higher. Then, the resin foam 20 is 
sent in the direction of the arrow in proportion to the peripheral speed of the disk 12, the 
foam 20 is pushed to the rim part 12B of the disk 1 2 to provide a groove of a desired 
depth. Thus, a smooth formed surface is obtained with excellent working accuracy. 
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